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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing 
components preferably of a gas turbine, particularly an aircraft 
engine, by means of powder-metallurgical injection molding. In 
powder-metallurgical injection molding, a powder metal is first 
mixed with a binding agent so as to obtain a homogeneous mass, 
whereupon at least one molded body is produced from the homo- 
geneous mass in an injection molding process, and the or each 
molded body is subsequently subjected to a debinding process. 
The or each molded body is then compressed by means of sinter- 
ing to obtain at least one component having desired geometrical 
properties. According to the invention, several molded bodies are 
joined together by means of a diffusion process during sintering 
in order to produce a parL Preferably, the molded bodies that are 
to be joined together are brought into surface contact, preferably 
positive surface contact, in sections of the molded bodies, which 
are to be joined together, at least during sintering, pressure being 
applied to the molded bodies that are to be joined together during 
sintering. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Bauteilen vorzugsweise einer Gasturbine, insbe- 
sondere eines Flugtreibwerks, durch pulvermetallurgisches Spitzgiessen. Beim pulvermetallurgischen Spitzgiessen wird zuerst ein 
Metallpulver mit einem Bindemittel zu einer homogenen Masse vermischt, wobei anschliessend aus der homogenen Masse durch 
Spritzgiessen mindestens ein Formkorper gefertigt und wobei der oder jede Formkdrper darauffolgend einem Entbinderungsprozess 
unterzogen wird. Im Anschluss wird durch Sin tern der oder jeder Formkorper zu mindestens einem Bauteil mit gewiinschten ge- 
ometrischen Eigenschaften verdichtet. Erfindungsgemass werden zur Herstellung eines Bauteils mehrere Formkorper wahrend des 
Sinterns durch einen Diffusionsprozess miteinander verbunden. Vorzugsweise werden die miteinander zu verbindenden Formkorper 
zumindest wahrend des Sinterns an miteinander zu verbindenden Abschnitten der Formkorper in Flachenkontakt, vorzugsweise in 
einen formschlussigen Flachenkontakt gebracht, wobei wahrend des Sinterns ein Druck auf die miteinander zu verbindenden Form- 
kdrper ausgeiibt wird. 
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